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0 Befestigung eines Wuchtgewlchtes an einer rotierende Welle, insbesondere an einer 
Kreuzgeienkwelle. 



@ Die Erfindung betrifft die Fixierung eines Wucht- 
gewlchtes 10 auf einer rotierenden Welle, beispiels- 
weise in Form des Verblndungsrohres 9 einer Kreuz- 
geienkwelle, wobei zur Festlegung ein Schrumpf- 
schlauch 1 1 und ggfs. zusatzlich eIn zunachst uber 
den Aufienumfang und das Wuchtgewicht 10 gewik- 
keltes glasfaserverstarktes Klebeband 13 vorgese- 
hen 1st, Gber welches der Schrumpfschlauch 1 1 ge- 



schoben und nach Erwarmung festsitzend ange- 
bracht 1st. Von Vorteil bei einer solchen Art der 
Fixierung ist. dafi keine Einwirkung aus der Fixierung 
des Wuchtgewlchtes auf die rotierende Welle resul- 
tiert, so da/3 die voile Festigkeit erhalten bleibt. Au- 
/Jerdem wird durch die Anordnung verhlndert, da/3 
Korrosion eintritt. 
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Die Erflndung betrifft die Befestlgung eines 
Oder mehrerer Wuchtgewichte an einer rotierenden 
Welle, insbesondere einer Kreuzgelenkweile. 

Bel rotierenden Wellen, insbesondere Gelenk- 
wellen, ist es bekannt, als Wuchtgewichte Blech- 
strelfen vorzusehen und diese durch Punktschweifi- 
ung in der Nahe der Gelenke, insbesondere an 
dem Verbindungsrohr, zu befestigen. Die Befesti- 
gung der Auswuchtgewichte bedeutet in fast alien 
Fallen eine Verminderung der Festigkeit des be- 
troffenen Bauteiles, insbesondere wenn mehrere 
Schweiflpunkte vorgesehen sind. Die Schweifipunk- 
te bilden bei einem durchgehenden Blechstreifen 
AnriiSpunkte unter Belastung. DarGberhinaus be- 
steht die Gefahr, da/3 sich die Wuchtgewichte unter 
Drehmoment losen, da eine Verformung stattfindet. 
Das Bauteil, an dem die Wuchtblechstreifen befe- 
stigt sind, wird aufgrund der Drehmonnentubertra- 
gung tordlert und erfahrt eine Verformung, welche 
sich auch auf die Befestigungspunkte fur den 
Blechstreifen ubertragt und diese auf Scherung 
beansprucht. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, eine Befestlgung von Wuchtge- 
wichten an rotierenden Wellen, insbesondere an 
Kreuzgelenkwellen, vorzuschlagen, die keinen ne- 
gativen Einflu/3 bei Anordnung an der einem Dreh- 
moment unterliegenden rotierenden Welle hlnsicht- 
lich der Dauerfestigkeit der Anordnung und der der 
Welle selbst hat. Die Dauerfestigkeit soli vielmehr 
erhoht werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gelost, dafl zur Fixierung des/der Wuchtgewichte 
auf der Au/3enflache der Welle ein beide ubergrei- 
fender Schrumpfschlauch vorgesehen ist. 

Von Vorteil bei dieser Ausbildung ist, dafi 
durch Warmebeaufschlagung des Schrumpfschlau- 
ches dieser aufgrund des Memoryeffektes des 
Werkstoffes seinen ursprunglichen Durchmesser 
wieder einnimmt und damit das/die Wuchtgewichte 
fest an die Auflenflache der Welle anpreflt Hier- 
durch werden die Wuchtgewichte in ihrer Position 
gehalten. 

Zur Erzieiung einer Fixierung auch bei hohen 
Drehzahlen des auszuwuchtenen Rotors bzw. der 
Kreuzgelenkweile ist vorgesehen, dalS/die Wuchtge- 
wichte zusatzlich von einem zwischen dem 
Schrumpfschlauch und den Wuchtgewichten ange- 
ordneten Klebeband fixiert sind.Durch diese Ma/3- 
nahme wird darOberhinaus eine einfachere Fixie- 
rung der Wuchtgewichte wahrend des Wuchtvor- 
ganges erreicht Der Schrumpfschlauch wird erst 
anschlie^end uber die Einheit aus Klebeband und 
Wuchtgewichten geschoben und sodann die innige 
Verbindung durch Schrumpfen des Schlauches 
hergestellt. Damit ist auch gleichzeitig der Vorteil 
verbunden. dai5 der Schrumpfschlauch das Klebe- 
band gegen die Gefahr des Abrollens bei ISngerer 



Gebrauchsdauer oder Eiftwirkung von auflen si- 
chert. 

Bevorzugt ist vorgesehen, da/3 der Schrumpf- 
schlauch das/die Wuchtgewichte seitlich uberragt 
5 Hierduch wird zusatzlich ein hermetischer Abschlufl 
erreicht, so dai3 auch eine Unterrostung vermleden 
wird. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung 
ist ein aus PVG (Polyvinylchlorid), Polyathylen oder 

10 Teflon bestehender Schrumpfschlauch vorgesehen. 
Solche Schrumpfschlauche sind in der Regel 
fur Drehzahlen des Rotors bis ca. 2500 Umdrehun- 
gen pro Minute ausreichend, um das Wuchtgewicht 
in seiner Lage zu fixieren. Zur Erzieiung hoher 

75 Festigkeiten fur die Sicherung des Wuchtgewlchtes 
ist in weiterer Ausgestaltung der Erfindung vorge- 
sehen, da/3 das Klebeband glasfaserverstarkt ist 
Dabei sind die Glasfasern vorzugsweise als Faden 
ausgebildet und in Wickelrichtung bzw. Drehrich- 

20 tung orlentiert. Durch eine solche Ma/3nahme wer- 
den die Fasern nur auf Zug beansprucht. Sie wei- 
sen fOr eine solche Beanspruchung eine besonders 
hohe Festigkeit auf. 

Ein wesentlicher Vorteil der Verwendung von 

25 glasfaserverstarkten Klebeband besteht darin, da/3 
dies eine hohe Reii3festigkeit bei hohem Elastizi- 
tatsmodul besitzt. Es ist also in der Lage das 
Wuchtgewicht auch bei hohen Drehzahlen zu fixie- 
ren. Durch eine solche kombinierte Ma/3nahme wird 

30 der Schrumpfschlauch weniger belastet 

Zur Erzieiung der erfindungsgemafien Befestl- 
gung ist ein Verfahren vorgesehen, da/3 dadurch 
gekennzeichnet ist, da/3 beim Wuchten das/die 
Wuchtgewichte zunachst nur durch Umwickein mit 

35 einem Klebeband fixiert werden, und das anschlie- 
/3end der Schrumpfschlauch darubergeschoben 
und erwarmt wird. 

Bevorzugt wird der Schrumpfschlauch zur 
Durchmesserreduzierung durch Heli3luft oder War- 

40 mestrahler erwarmt. 

Es ist auch moglich, die Erwarmung im Durch- 
laufofen vorzunehmen. 

Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung ist in der Zeichnung schematisch dargestelit. 

45 Es zeigt 

Figur 1 eine Kreuzgelenkweile, teilweise ge- 
schnitten, 

Figur 2 nur die Befestigung eines durch ei- 
nen Schrumpfschlauch gehaltenen Wuchtgewlchtes 

50 als Detail im vergro/3erten Ma/3stab und 

Figur 3 die Befestlgung durch einen 
Schrumpfschlauch und ein Klebeband als Detail, 
teilweise geschnitten, im vergroi3erten Ma/3stab im 
VerhSltnis zu dem gema/3 Figur 1 . 

55 In den Figuren 1 und 2 ist eine Kreuzgelenk- 

weile 1 dargestelit, welche mit Wuchtblechen 10 
nach der Erfindung versehen ist. Die Kreuzgelenk- 
weile 1 besteht aus zwei Kreuzgelenken 2, welche 
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durch eine Verbindungswelle miteinander drehfest, 
aber eine Relativverstellung zulassend. verbunden 
sind. Dies Kreuzgelenke 2 bestehen aus einer inne- 
ren Gelenkgabel 3 und eIner au/3eren Gelenkgabel 
4. Die beiden Gelenkgabein 3,4 sind uber ein Ge- 
ienkkreuz 5 miteinander scharnierbar In zwei Ebe- 
nen verbunden. Die au^ere Gelenkgabel 4 besitzt 
einen Flansch 6, der zum Anschlu/3 an ein treiben- 
des Oder getriebenes Maschlnenteil oder Fahrzeug- 
teil dient. Die beiden inneren Gelenkgabein 3 sind 
mit Bauteilen, die zur Verbindungswelle gehSren, 
verbunden. So ist eine der inneren Gelenkgabein 3 
Bestandteil eines VerschiebauBenteils 7. Dieses 
weist in seiner Bohrung ein Keilprofil auf, in wel- 
cfiem ein Verschiebeinnenteil 8, das eine dazu 
passende Teilverzahnung auf seiner Aufienflache 
besitzt, drehfest, aber axial verschiebbar aufge- 
nommen ist. Unter Zwischenschaltung eines Ver- 
bindungsrohres 9 ist das Verschiebeinnenteil 8 mit 
der anderen Innengabel 3 verbunden. Das Verbin- 
dungsrohr 9 dient in der Regel zur Anpassung der 
Lange der Kreuzgelenkwelle 1 an den jeweiligen 
Anwendungsfall. 

Die Kreuzgelenkwelle 1 wird nach der Montage 
gewuchtet, um die erforderliche RundlaufqualitSt. 
die fur den jeweiligen Anwendungsfall gefordert ist, 
zu erreichen. HIerzu dienen Gewichte in Form von 
Wuchtblechen 10, von denen vorzugsweise eines 
Oder mehrere dem Verbindungsrohr 9 oder dem 
Verschiebeaufienteil 7 zugeordnet werden. 

Wie aus den Zeichnungsfiguren 1 und 2 er- 
sichtlich, ist das Wuchtgewicht 10 uber einen 
Schrumpfschlauch 11 auf der Aufienflache 12 des 
Verbindungsrohres 9 der Kreuzgelenkwelle 1, wel- 
che die drehende Welle darstellt, festgelegt Es ist 
erkennbar, daiS der Schrumpfschlauch 11 das 
Wuchtgewicht 10 seitlich uberragt und mit diesen 
Seitenabschnitten dicht auf der AuBenflache 12 an- 
liegt. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Figur 3 ist zu- 
satzlich zum Schrumpfschlauch 11 ein Klebeband 
13 vorgesehen, welches als glasfaserverstarktes 
Klebeband ausgebildet ist. Die Fasern sind als Fa- 
den ausgeblldet und in Umfangsrichtung, d.h. in 
Drehrichtung um den Umfang der AuBenflache 12 
und uber das Wuchtgewicht 10 verlaufend ausge- 
richtet. Bei Rotation der Kreuzgelenkwelle 1 wird 
die auf das Wuchtgewicht 10 einwirkende Fliehkraft 
in eine Zugkraft in den Fasern des Klebebandes 13 
umgesetzt. Der Schrumpfschlauch 11 selbst uber- 
nimmt ebenfalls teilweise die Fixierung des Wucht- 
gewichtes 10, schutzt aber zusStzlich noch das 
Klebeband 1 3 gegen unbeabsichtigtes Aufrollen bei 
langerem Gebrauch und das Wuchtgewicht 10 ge- 
gen Korrosion, 

Es ist auch moglich, da/3 Wuchtgewicht 10 
uber einen Schrumpfschlauch 11 und ggfs. das 
Klebeband 13 In der Nahe des dem Verschiebeau- 



fienprofil 7 zugeordneten Gelenkes 2 anzuordnen. 

Der Verfahrensablauf fur die Herstellung der 
Befestigung ist wie folgt: 

Zunachst wird auf der Wuchtbank die Unwucht 

5 festgestellt. AnschlieCend wird in der richtlgen Po- 
sition ein Wuchtgewicht 10 uber ein Klebeband 13 
festgelegt. Gegebenenfalls wird dieser Wuchtvor- 
gang dann noch einmal wiederholt und eine Kor- 
rektur vorgenommen. Anschlieflend wird der aufge- 

70 weitete Schrumpffolienschlauchabschnitt uber das 
durch das Klebeband 13 fixierte Wuchtgewicht 10 
geschoben und erwarmt. Dabei nimmt der 
Schrumpfschlauch 1 1 seinen ursprunglichen 
Durchmesser wieder ein und prefit sich eng an die 

15 Au^enflache 12 des Verbindungsrohres 9 und den 
mit dem Klebeband 13 umwickelten Abschnitt mit 
den eingeschlossenen Wuchtgewicht 10 an. 



1 Kreuzgelenkwelle 

2 Gelenk 

3 Gelenkgabel 
25 4 Gelenkgabel 

5 Gelenkkreuz 

6 Flansch 

7 VerschiebeauBenteil 

8 Verschiebeinnenteil 
30 9 Verbindungsrohr 

10 Wuchtgewicht 

11 Schrumpfschlauch 

12 Aufienflache des Verbindungsrohres 

13 Klebeband 

35 14 Au/3enflache des Verschiebeaufienteiles 



Anspruche 

40 1. Befestigung eines oder mehrerer Wuchtge- 

wichte an einer rotierenden Welle, insbesonderer 
einer Kreuzgelenkwelle, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 zur Fixierung des/der Wuchtgewichte (10) auf 
45 der Aufienflache (12,14) der Welle (7,9) ein beide 
Gbergreifender Schrumpfschlauch (11) vorgesehen 
ist. 

2. Befestigung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

50 da/3 das/die Wuchtgewichte (10) zusatzlich von ei- 
nem zwischen dem Schrumpfschlauch (11) und 
den Wuchtgewichten (10) angeordnetes Klebeband 
(13) fixiert sind. 

3. Befestigung nach Anspruch 1 , 
65 dadurch gekennzeichnet, 

da/3 der Schrumpfschlauch (11) das/die Wuchtge- 
wichte (10) seitlich Qberragt. 

4. Befestigung nach Anspruch 1 . 



20 Bezugszeichenliste 
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dadurch gekennzeichnet, 

ddS der Schrumpfschlauch (11) aus PVC, Polyathy- 
ien Oder Teflon besteht. 

5. Befestigung nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet. s 
daiS das Klebeband (13) glasfaserverstarkt ist. 

6. Verfahren zur Herstellung einer Befestigung 
eines Oder mehrerer Wuchtgewichte nach einem 
Oder mehreren der Anspriiche 1 - 5, 

dadurch gekennzeichnet, io 
dal5 beim Wuchten das/die Wuchtgewichte (10) zu- 
nachst nur durch Umwickein mit einem Klebeband 
(13) fixiert werden. und da6 anschliefiend der 
Schrumpfschlauch (11) uber belde geschoben und 
erwarmt wird. 75 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 
daduch gekennzeichnet, 

dad die Erwarmung des Schrumpfschlauches (11) 
durch Heiflluft Oder Warmestrahler erfolgt, 

20 
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